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РЕФЕРАТ 
Пояснительная записка выпускной квалификационной работы 
выполнена на 55 страницах, содержит 11 рисунков, 6 таблиц, 29 источников 
литературы. 
Ключевые слова: ЭЛЕКТРОННЫЙ ПРАКТИКУМ, ТЕОРИЯ, 
ЭЛЕКТРОМОНТЕР ПО ОБСЛУЖИВАНИЮ ГРУЗОПОДЪЕМНЫХ 
МЕХАНИЗМОВ, ГРУЗОПОДЪЕМНЫЕ КРАНЫ. 
Объект исследования – процесс обучения электромонтеров по 
обслуживанию грузоподъёмных механизмов.  
Предмет исследования – теоретический и практический материал по 
изучению специальности электромонтер по обслуживанию грузоподъёмных 
механизмов. 
Цель исследования – разработать электронный практикум 
«Электромонтер по обслуживанию грузоподъёмных механизмов». 
Для достижения цели необходимо выполнение следующих задач: 
1. Изучить общие сведения о предприятии «Первоуральский 
новотрубный завод». 
2. Изучить организационную структуру трубопрокатного цеха №8 
ОАО «ПНТЗ». 
3. Изучить общие сведения профессии электромонтера по 
обслуживанию грузоподъемных механизмов. 
4. Разработать электронный практикум «Электромонтер по 
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Профессий, относящихся к электротехнике, сегодня существует очень 
много. Но нужно знать, что уровень требований и знаний к рабочему в этих 
профессиях бывает очень разный. 
В качестве примера можно рассмотреть электриков, обслуживающих 
административные здания и занимающихся заменой лампочек. В другом 
случае можно рассмотреть специалистов, занимающихся ремонтом сложной 
техники, в которой присутствует силовая, электронная и преобразовательная 
аппаратура. И те, и другие одинаково работают с электричеством, имеют 
группу допуска по электробезопасности и являются квалифицированными 
рабочими.  
Поэтому, электромонтеры по обслуживанию современных подъёмных 
механизмов, имеют куда большую квалификацию. 
То время, когда асинхронный привод электрических грузоподъёмных 
механизмов запускался прямым включением в сеть ушли в прошлое. В наше 
время таким образом включаются только маломощные приводы кран-балок, 
но и те переходят на более сложные системы привода. 
Поэтому актуальной задачей для обучения рабочих по обслуживанию 
грузоподъёмных механизмов является создание электронного практикума. 
Объект исследования — процесс обучения электромонтеров по 
обслуживанию грузоподъёмных механизмов.  
Предмет исследования — теоретический и практический материал по 
изучению специальности электромонтер по обслуживанию грузоподъёмных 
механизмов. 
Цель исследования — разработать электронный практикум 




Для достижения цели необходимо выполнение следующих задач: 
1. Изучить общие сведения о предприятии «Первоуральский 
новотрубный завод». 
2. Изучить организационную структуру трубопрокатного цеха №8 
ОАО «ПНТЗ». 
3. Изучить общие сведения профессии электромонтера по 
обслуживанию грузоподъемных механизмов. 
4. Разработать электронный практикум «Электромонтер по 
обслуживанию грузоподъёмных механизмов».  
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1 ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ О ПРЕДПРИЯТИИ  
1.1 Описание «Первоуральского новотрубного завода» 
Предприятие ОАО «Первоуральский новотрубный завод» основано в 
1934 году. На его долю приходится 11% выпускаемых в стране труб. Завод 
располагает почти всеми основными технологиями производства трубной 
продукции. Выпускает свыше 25 тысяч типоразмеров и профилей труб из 
более 200 марок углеродистых, легированных и нержавеющих сталей по 34 
государственным и 25 иностранным стандартам. Продукция предприятия 
поставляется в 25 стран мира. Диапазон потребителей продукции завода 
весьма широк от компаний ТЭК, которым ПНТЗ поставляет 
насоснокомпресорные, обсадные трубы до предприятий медицинской 
отрасли, для которых производятся капиллярные трубы диаметром от 0,1 мм. 
Основной продукцией завода являются:  
• трубы бесшовные горячедеформированные диаметром 32–219 мм; 
• трубы электросварные малого диаметром 4–76 мм;  
• трубы холоднодеформированные диаметром 0,1–180 мм;  
• трубы профильные, переменного сечения;  
• трубы футерованные.  
Качество труб подтверждено сертификатами Американского нефтяного 
института API, европейским сертификатом TUV на соответствие 
требованиям стандартов DIN и рядом других. В 2016 году предприятием 
произведено 828,9 тыс. тонн трубной продукции. На заводе трудятся 12 200 
человек. 
Руководство ОАО «ПНТЗ» считает главной целью, стоящей перед 
коллективом предприятия, полное удовлетворение требований и ожиданий 
потребителей. Данное положение является определяющим в отношении 
политике завода в области качества. Возможность достижения указанной 
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цели руководство предприятия видит в непрерывном улучшении качества 
работы и продукции на основе применения современных систем качества. 
ОАО «Первоуральский новотрубный завод» имеет:  
• сертификат на систему менеджмента качества по международному 
стандарту ИСО 9001:2000 при производстве труб стальных бесшовных 
(горячекатаных и холоднодеформированных), электросварных, баллонов и 
отводов, выданный ТЮФ Рейнланд ИнтерСерт (Германия);  
• сертификаты на систему качества по спецификации API Q1 при 
производстве нефтепроводных и насоснокомпрессорных труб по стандартам 
API 5L и API 5CT с правом нанесения монограммы API, выданные 
Американским нефтяным институтом (США);  
• сертификат на систему менеджмента качества по требованиям 
европейской директивы 97/23/EG при производстве труб по стандартам EN 
для устройств, работающих под давлением, выданный ТЮФ Рейнланд Групп 
(Германия);  
• сертификат соответствия техническим правилам AD 2000 
WO/TRD6100 на трубы, изготавливаемые по стандартам DIN EN 10216, ч. 1 и 
2 (аналог ТУ 14636460675, ТУ 1463Р65562001), DIN EN 10216, ч. 5 (аналог 
ТУ 1463Р619762001), DIN EN 1030561 (DIN 239162), DIN EN 10255 (DIN 
2440) из углеродистых, легированных и нержавеющих сталей, выданный 
ТЮФ Рейнланд Групп (Германия);  
• свидетельство о соответствии производства труб требованиям 
строительных правил Германии, выданное ТЮФ Рейнланд (Германия); 
• свидетельство о признании завода Российским Морским Регистром 
Судоходства в качестве изготовителя труб и баллонов для судостроения; 
• сертификаты соответствия на стальные бесшовные баллоны малого, 
среднего и большого объема, выданные органом по сертификации продукции 
машиностроения «Технонефтегаз» (Москва); 
• сертификат соответствия на баллоны автомобильные для сжатого 
природного газа, выданный органом по сертификации автомобильной 
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газовой аппаратуры и промышленной продукции «Региональный центр 
сертификации, мониторинга качества и защиты прав потребителей» (г. 
Рязань);  
• сертификаты соответствия на переносные и передвижные 
углекислотные огнетушители, выданные органом по сертификации средств 
обеспечения пожарной безопасности «ЧелябинскПОЖТЕСТ»;  
• сертификаты соответствия в системе добровольной сертификации 
ГОСТ Р на трубы стальные бесшовные горячекатаные по ГОСТ 8731–74 / 
ГОСТ 8732–78, холоднодеформированные по ГОСТ 8733–74 / ГОСТ 8734–
75, насосно6компрессорные по ГОСТ 633, горячедеформированные, холодно 
и теплодеформированные из коррозионностойкой стали по ГОСТ 9940 и 
ГОСТ 9941, стальные профильные (квадратные и прямоугольные), стальные 
электросварные для трубопроводов, водогазопроводные, для бытовых 
холодильников, для амортизаторов автомобилей, на отводы стальные 
бесшовные приварные крутоизогнутые, выданные органом по сертификации 
металлов и промышленной продукции УНИИМ (г. Екатеринбург);  
• сертификаты соответствия на трубы из полиэтилена и сополимеров 
пропилена, стойкие к высоким температурам, для водо и газопроводов, и 
внутренней канализации, выданные органом по сертификации 
«Уралсертификат» (г. Екатеринбург). Примечание: API — American 
Petroleum Institute — Крупнейшая торговая ассоциация, представляющая 
нефтяную и газовую промышленность в Соединенных Штатах Америки. Ее 
членами являются более 400 корпораций, занятых во всех сферах 
нефтегазовой промышленности, геологических исследованиях и добыче 
нефти, транспортировке, обслуживании нефтепроводов. Как ведущий 
научно6исследовательский институт API поддерживает научнотехнические и 
экономические исследования. Штаб6квартира находится в Вашингтоне. TUV 
Rheinland Group — Группа ТЮФ Рейнланд — корпорация с более чем 
вековой историей, международный концерн, предоставляющий услуги 
промышленности более чем в 65 странах на 46х континентах земного шара. 
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Основные направления деятельности: сертификация промышленных 
материалов, сосудов, работающих под давлением, проверка подъемных 
средств, технологии в области строительства, технологии охраны 
окружающей среды и энергосбережения, охрана труда и безопасность 
работников, сертификация систем менеджмента качества. 
Сертификаты соответствия, выданные TUV Rheinland Group, обладают 
международным признанием, придают уверенность в качестве и 
безопасности продукции и изготовителям, и потребителям. Российский 
Морской Регистр Судоходства — Классификационное общество РФ, 
основано в 1913 г. Предоставляет услуги по рассмотрению технической 
документации, осуществлению технического наблюдения и выдаче 
документов, свидетельств и актов на суда и плавучие сооружения, а также на 
судовые механизмы, оборудование, устройства, изделия и материалы в целях 
обеспечения безопасности человеческой жизни на море, безопасного 
плавания судов, надежной перевозки грузов, предотвращения загрязнения 
окружающей среды.  
С 1969 года РС является членом Международной Ассоциации 
Классификационных Обществ (МАКО). Челябинск ПОЖТЕСТ — 
осуществляет сертификацию продукции в Системе Сертификации Пожарной 
Безопасности. Ответственность, полномочия и взаимодействие персонала, 
руководящего, планирующего выполняющего и контролирующего работы, 
влияющего на качество, четко определены и зафиксированы в документах 
системы качества. Выполнение указанных работ поручается только 
квалифицированному персоналу. Контроль качества выпускаемой продукции 
в соответствии с установленными требованиями осуществляет независимый 
от производства персонал управления технического контроля. Продукцию 
отправляют заказчику только после проведения всех предусмотренных видов 
контроля и испытаний, получения положительных результатов и оформления 
соответствующих подтверждающих документов. Надзор за соблюдением 
технологических процессов регулярно ведет персонал производственных 
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цехов и специалисты заводских научно6исследовательских лабораторий. В 
контрольных лабораториях, оснащенных современным оборудованием, 
производят анализ химического состава металла труб и баллонов, 
металлографические исследования, механико6технологические испытания». 
Внутренние проверки системы менеджмента качества осуществляет 
независимый персонал управления качества и сертификации. Результаты 
указанных проверок являются составной частью данных, представляемых 
руководству ОАО «Первоуральский новотрубный завод» для анализа 
результативности работы по качеству.  
Любая нормативная документация (ГОСТы, технические условия, 
спецификации) обязательно предусматривают следующие виды контроля 
труб:  
• контроль качества наружной поверхности; 
• контроль качества внутренней поверхности;  
• контроль геометрических параметров: наружного и (или) 
внутреннего диаметров, толщины стенок, кривизны, перпендикулярности 
торцов к оси трубы, параметров фаски (согласно нормативной 
документации), параметров резьбы у нарезных труб);  
• контроля марки стали.  
Существуют виды труб, где геометрические размеры контролируются 
по специфическим, только им присущим, параметрам. Так, резьбовые 
соединения насснокомпрессорных труб проверяются согласно специально 
разработанным методикам и насчитывают около двух десятков контрольных 
замеров. В соответствии с требованиями нормативной документации 
контролю подвергаются химиче6ский состав, механические, технологические 
свойства труб и другие параметры. Визуальный контроль наружной 
поверхности Визуальный контроль наружной поверхности труб является 
обязательным видом контроля для всех типоразмеров и назначений труб, 
изготовляемых предприятием. Производится непосредственно на 
инспекционных столах без применения увеличительных средств. Осмотр 
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поверхности производится участками с последующей перекантовкой каждой 
трубы. 
Визуальный контроль внутренней поверхности труб в основном 
используется для контроля труб общепромышленного назначения. Суть 
метода: труба осматривается визуальным способом при подсветке 
внутренней поверхности электролампой или подсветкой рефлекторного типа. 
В предусмотренных случаях при визуальном контроле применяют перископы 
(увеличение контролируемой поверхности в 4 раза). Приборный контроль 
поверхностей применяется для оценки качества наружной поверхности труб 
в соответствии с требованиями нормативной документации или по 
согласованию с заказчиком. Приборами для такого контроля являются 
установки ультразвукового, магнитного или токовихревого контроля.  
Контроль толщины стенок. Толщина стенки проверяется на обоих 
концах трубы трубным микрометром, либо пружинным индикатором 
нажимного действия не менее чем в двух диаметральных точках. Приборный 
контроль толщины стенки трубы производится на ультразвуковых приборах.  
Контроль наружного диаметра труб. Наружный диаметр труб 
контролируется вручную с помощью гладкого микрометра, либо 
калибровочными скобами, не менее чем в двух сечениях. В каждом сечении 
производится не менее двух замеров во взаимно перпендикулярных 
плоскостях. В случае обнаружения несоответствия или предельно 
допустимых значений количество сечений и замеров увеличивается. 
Приборный контроль применяется для труб ответственного назначения и 
производится одновременно с контролем сплошности поверхности, толщины 
стенки на ультразвуковых приборах. Для осуществления контроля диаметра 
труб особо высокой точности в процессе их производства применяется 
прибор КЭД (компактный электромагнитный диаметрометр). 
Контроль внутреннего диаметра труб. Контроль производится в 
соответствии с заказами с помощью аттестованного калибра (для размеров от 
40 мм и более) типа «проход–непроход» на длину, оговоренную нормативной 
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документацией с обоих концов трубы. Трубы, предназначенные для 
изготовления амортизаторов, контролируются специальными приборами — 
нутромерами. Приборный контроль внутреннего диаметра труб применяется 
для труб ответственного назначения и производится на ультразвуковых 
приборах.  
Контроль кривизны трубы Прямизна труб, как правило, обеспечивается 
технологией производства. В сомнительных случаях или по требованию 
нормативной документации производится замер фактической кривизны 
трубы поверочной линейкой длиной 1 метр и набором щупов №4.  
Контроль торцевого кольца (притупления) фаски производится по 
требованию нормативной документации с помощью измерительной линейки 
или шаблона.  
Контроль угла фаски производится по требованию нормативной 
документации при помощи угломера или шаблона. Замер длины труб 
производится с помощью линеек, рулеток или автоматически на 
специальных установках при помощи инкрементальных датчиков.  
Контроль марок стали осуществляется следующими методам:  
• искрением (для углеродистых сталей);  
• стилоскопированием (для легированных сталей);  












1.2 Организационная структура цеха № 8 
Организационная структура Трубопрокатного цеха №8 
ОАО«ПНТЗ» представлена на (рисунке 1). 
 
 Рисунок 1 — Организационная структура трубопрокатного цеха №8 
ОАО «ПНТЗ» 
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Во главе цеха находится начальник цеха, которому подчинены два 
заместителя по производству и технологии. Так же начальнику цеха 
подчинен секретарь. 
Заместителю начальника цеха по производству подчинены начальник 
планово-диспетчерского бюро, начальник смены, мастер производственного 
участка приемки и подготовки трубной заготовки, начальник участка горячей 
прокатки на ТПУ 30-102, начальник участка отделки и сдачи труб ТПУ 30-
102. 
Начальник участка отгрузки готовой продукции, старший мастер 
службы по эксплуатации кранов, инженер по техническому надзору и 
организации ремонта зданий и сооружений цехов № 8, 5, механик и 
энергетик цеха. 
Заместителю начальника цеха по технологии подчинены начальник 
технологического бюро, начальник участка контроля и качества и старший 
мастер участка производственного инструмента ТПУ. 
Руководители выполняют функции управления работниками среднего 
уровня, к которым относятся начальник смены, участка, цеха и низового 
уровня, которыми являются мастера и бригадиры. 
Специалисты заняты инженерной подготовкой, ведут исследования, 
разрабатывают технологию, организацию производства и труда. 
Они делятся на 3 уровня: 
• высший уровень (главный специалист, начальник отдела и их 
заместители); 
• средний уровень (инженеры, экономисты, юристы и другие); 
• низовое звено (младшие специалисты, техники, хронометристы). 
Служащие выполняют техническое обслуживание производства 
(секретари, копировальщики, чертежники, счетоводы, делопроизводители). 
Рабочие — непосредственно участвуют в производственном процессе. 
Разделение труда по характеру участия в производственном процессе 
классифицирует рабочих на основных и вспомогательных. 
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Анализ локальных нормативных актов трубопрокатного цеха №8 ОАО 
«ПНТЗ». 
Основным документов, регламентирующим трудовые отношения в 
трубопрокатном цехе №8, как и на всем заводе ОАО «ПНТЗ» является 
Кодекс Законов о Труде РФ (КЗоТ РФ). 
Однако в исследуемом цехе, как и в других цехах в силу своей 
специфики действуют индивидуальные нормативные акты. Нормативные 
акты трубопрокатного цеха №8 включают в себя огромное количество 
различных технологических инструкций и инструкций по охране труда для 
каждой категории работников, представим некоторые из них: 
• инструкция по охране труда при транспортировке грузов на 
передаточных тележках трубопрокатного цеха №8; 
• инструкция по охране труда при работе на моечной машине 
«Керхер»; 
• инструкция по охране труда для контролеров в производстве 
черных металлов; 
• инструкция по охране труда для оператора моченого комплекса; 
• инструкция по охране труда для правильщиков проката труб; 
• инструкция по охране труда для токаря на участке оправки труб; 
• инструкция по охране труда для вальцовщика на участке горячего 
проката труб. 
Так же на заводе действуют единые правила безопасности, инструктаж 
по которым является обязательным при приеме на работу. 
Новый работник проходит два вида техники безопасности, 
непосредственно на месте своей основной деятельности и групповой 
инструктаж по общей безопасности завода. 
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1.3 Общая характеристика трубопрокатного цеха № 8 ОАО 
«ПНТЗ» 
Трубопрокатный цех №8 ОАО «ПНТЗ», является одним из главных, 
крупных цехов завода, поэтому он играет большую роль в развитии всего 
производства. Цех №8 ОАО «ПНТЗ» по производству широкого 
ассортимента горячедеформированных бесшовных труб из углеродистых и 
низколегированных марок стали на ТПУ 30-102 введен в эксплуатацию в 
1962 году. Это один из основных цехов предприятия. 
Практикуемый в цехе способ получения бесшовных горячекатаных 
труб путем раскатки толстостенной гильзы и получение черновой трубы в 9-
ти клетьевом стане непрерывной прокатки на длинной плавающей оправке 
один из совершенных на сегодняшний день. Характеризуется высоким 
качеством готовых труб, отсутствием дефектов на внутренней поверхности. 
Цех производит большой сортамент горячедеформированных 
бесшовных труб углеродистых и низколегированных марок стали на ТПУ 30-
102 производственной мощностью 430 тыс. тонн. 
Основная продукция: 
• трубы водопроводные и нефтегазопроводные хладостойкие; 
• обсадные и насосно-компрессорные; 
• котельные; 
• трубы для машиностроения, нефтеперерабатывающей и 
нефтехимической промышленности, и т.д. 
Цех является поставщиком заготовок для других цехов предприятия, 
например, для финишного центра цех поставляет: 
• заготовка для насосно-компрессорных труб диаметром 60÷88,9 мм с 
трубопрокатной установки 30-102; 




Цех №8 состоит из следующих участков: 
• производственный участок приемки и подготовки трубной 
заготовки; 
• служба по эксплуатации кранов; 
• участок производственного инструмента ТПУ; 
• трубопрокатная установка 30-102 горячей прокатки; 
• производственный участок отделки и сдачи труб ТПУ 30-102; 
• участок контроля и качества; 
• производственный участок отделки; 
• участок сдачи труб с длительным циклом обработки; 
• участок отгрузки готовой продукции. 
Технологический процесс на ТПУ 30-102 производства включает в себя 
следующие операции: 
• приёмка заготовки, посад заготовки в печь; 
• нагрев заготовки, резка заготовки; 
• прошивка заготовки; 
• прокатка труб в непрерывном стане; 
• обрезка переднего и заднего конца «черновой» трубы; 
• прокатка труб в калибрующих устройствах; 
• нагрев труб в индукционных печах; 
• прокатка труб в редукционном или калибровочном стане; 
• порезка труб после редукционного стана; 
• порезка труб после калибровочного стана; 
• охлаждение и контроль качества труб на участке охладительного 
стола; 
• отделка труб на поточных линиях и сдача. 
Технология производства горячекатаных труб. 
Для изготовления бесшовных горячекатаных труб на заводе 
используются две установки с раскаткой труб на короткой оправке (типа 
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Штифель), одна установка с раскаткой труб на длинной оправке в 
трехвалковой клети (типа Ассель) и одна установка с непрерывным станом с 
раскаткой труб на длинной подвижной оправке.  
Сырье для производства горячекатаных труб в виде круглых штанг 
поступает с металлургических комбинатов.  
Горячекатаные трубы отгружаются конечным потребителям, а также 
используются в качестве заготовок для холодного передела (изготовления 
холоднодеформированных труб).  
На схеме представлен технологический процесс находящегося на 
Первоуральском новотрубном заводе стана 30-102, одного из самых 
производительных и современных агрегатов в мире, изготавливающего 
трубы диаметром 32-114 мм с толщиной стенки от 2,9 до 8 мм. Мощность 
агрегата 715 тыс. тонн труб в год.  
Технологический процесс изготовления труб на агрегате с 
непрерывным станом состоит из следующих операций:  
• подготовки заготовки к прокатке;  
• нагрева заготовки; 
• прошивки заготовки в гильзы; 
• прокатки гильз в трубы на непрерывном стане;  
• подогрева труб перед калибровкой или редуцированием;  
• прокатки труб на калибровочном или редукционном стане;  
• резки труб; 
• охлаждения труб и их отделки.  
Основным преимуществом агрегата является его высокая 
производительность при необходимом и стабильном качестве труб. Наличие 
в составе стана «306102» современного редукционного стана, работающего с 
натяжением, значительно расширяет сортамент прокатываемых труб, как по 
диаметру, так и по толщине стенки.  
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На непрерывном стане прокатывают так называемые черновые трубы 
одного постоянного размера, которые затем на калибровочном или 
редукционном станах доводятся до размеров, обусловленных заказами.  
Нагрев заготовки производится в двух тридцати шести ручьевых 
секционных печах длиной около 88 метров каждая. Нагревательная часть 
каждой печи разбита на 50 секций; они, в свою очередь, разделены на 8 зон. 
Температурный режим в каждой зоне поддерживается автоматически. 
Правильность нагрева металла контролируется фотоэлектрическим 
пирометром, который измеряет температуру гильзы, выходящей из валков 
прошивного стана. Разрезку нагретой в печи заготовки производят на 
ножницах консольного типа с нижним резом. Прошивка нагретой и 
зацентрованной заготовки производится на 26х валковом прошивном стане с 
бочковидными валками и осевой выдачей.  
Прокатка труб в непрерывном стане. Название стана означает 
непрерывность процесса и одновременное нахождение обрабатываемого 
металла в каждой клети. В гильзу, полученную после прокатки на 
прошивном стане, вводится длинная цилиндрическая оправка, после чего она 
вместе с оправкой направляется в валки непрерывного стана. Стан состоит из 
9 клетей одинаковой конструкции, расположенных под углом 45 градусов к 
плоскости пола и 90 градусов по отношению друг к другу. В каждой клети 
имеется по два валка с круглыми калибрами. После извлечения оправки 
труба длиной около 28 метров направляется к стационарной дисковой пиле, 
где производится обрезка заднего конца трубы. Все трубы после обрезки 
задних концов проходят через калибрующие устройства — пару роликов — с 
целью выравнивания наружного диаметра. Для повышения и выравнивания 
температуры по длине и сечению перед редуцированием производится, 
нагрев труб в индукционных печах.  
Редуцирование труб. Редуцирование производится в двухсот сорока 
шести клетевом редукционном или сто двадцати шести клетевом 
калибровочном стане в зависимости от размеров труб. На редукционном 
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стане прокатывают трубы диаметром от 32 до 76 мм, на калибровочном — от 
73 до 114 мм. Каждая клеть обоих станов имеет три валка, расположенных 
под углом 120 градусов по отношению друг к другу. 
Анализ основных экономических показателей. 
Основной задачей любого предприятия является наиболее полное 
обеспечение спроса населения высококачественной продукцией. 
Для наилучшего удовлетворения потребностей населения необходимо, 
чтобы цех выполнял план не только по общему объему продукции, но и по 
остальным его видам. 
Анализ объема произведенной продукции по видам предоставлен в 
таблице 1. 
Таблица 1 — Анализ объема произведенной продукции в натуральном 
выражении за 2015-2016 г. 






 2015 г. 2016 г. 2015 г. 2016 г. Абс., 
тонн 
Отн. % 
Котельные 5000 1560 4,2 1,3 -3440 -2,8 
Катаные 104321 126507 89,8 95,2 22186 5,4 
Коррозионносто
йкие 
661 246 0,5 0,2 -415 -0,3 
Газлифтные 6512 4210 5,5 3,3 -2302 -2.2 
Итого: 116494 132523 100 100 16029 13,8 
 
По показателям таблицы 1 видно, что объем производства в 2016 году 
больше по сравнению с объемом 2015 года, что произошло за счет большего 
выпуска катаных труб, по остальным же видам, объем производства меньше 
показателя 2015 года. 
Количество работников по категориям в цехе №8 предоставим в 
таблице 2. 
Таблица 2 — Анализ структуры и численности работающих за 2015-2016 гг. 
Категория 
работников 
2015 г. 2016 г. Отклонение 
 Чел. % Чел. % чел. % 
Руководители 51 7,1 51 6,9 0 -0,2 
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Специалисты 28 3,9 25 3,4 -3 -0,5 
Служащие 6 0,8 4 0,5 -2 -0,3 
Рабочие 636 88,2 655 89,2 -19 -1 
Всего 721 100,0 735 100,0 14 0 
Исходя из данных таблицы 2, мы видим, что количество работающих в 
2016 году возросло на 14 человек, в основном за счет увеличения по 
категории рабочих на 19 человек. Количество специалистов в 2016 году 
сократилось на 2 человека, а количество служащих на 3 человека. 
Движение рабочей силы на предприятии, связанное с приемом и 
увольнением работников, является важным объектом анализа, поскольку 
уровень стабильности кадров — один из факторов, оказывающих влияние на 
производительность и эффективность производства. 
Данный анализ выполним и представим в таблице 3. 
Таблица 3 — Анализ движения рабочей силы за 2015-2016 гг. 
Показатель 2015 г. 2016 г. Отклонение 
Среднесписочная численность, 
человек 
721 735 14 
Принято, человек 20 25 5 
Уволено, человек 18 11 -7 
В т.ч. по собственному желанию 
и за нарушение трудовой 
дисциплины 
5 7 2 
Коэффициент общего оборота, % 5,3 4,9 -0,4 
Коэффициент оборота по 
приему, % 
2,8 3,4 0,6 
Коэффициент оборота по 
увольнению, % 
2,7 1,5 -1,2 
Коэффициент текучести, % 0,7 1 0,3 
 
Видя данные таблицы 3, мы видим, что количество принятых 
работников в 2016 году увеличилось на 5 человек, количество уволенных 
сократилось на 7 человек. 
Коэффициент общего оборота снизился на 0,4 %, коэффициент, 
коэффициент оборота по приему увеличился на 0,6 %. Коэффициент 
текучести увеличился на 0,3%. В целях снижения коэффициента оборота 
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рабочей силы по увольнению необходимо обратить внимание на 
организацию труда на предприятии, на условия труда и оплаты работников. 
Одним из главных факторов эффективности производства в цехе 
является обеспеченность основными фондами в необходимом количестве и 
ассортименте и более полное их использование. 
Данные для расчета показателей предоставим в таблице 4. 
Таблица 4 — Данные для расчета обобщающих показателей использования 
основных производственных фондов за 2015-2016 гг. 
Показатели 2015 г. 2016 г. 
Среднегодовая стоимость ОФ, тыс. руб. 2459835 2519326 
Объем товарной продукции, тыс. руб. 3245863 3394941 
Численность рабочих, чел. 636 655 
 
На основе существующих данных можем рассчитать фондоотдачу, 
фондоемкость и фондовооруженность и увидеть динамику изменений. 
Фондоотдача определяется по формуле (1):Фо = Объем 
ТП/Среднегодовая стоимость ОПФ (1) 
Фо 2015=3245835/2459835=1,32 руб./руб. 
Фо 2016=3394941/2519326=1,35 руб./руб. 
Фондоемкость — это обратный показатель фондоотдачи, определяется 
по формуле (2): 
Фе = Среднегодовая стоимость ОПФ/Объем ТП (2) 
Фе 2015=1/1,32=0,76 руб./руб. 
Фе 2016=1/1,35=0,74 руб./руб. 
Фондовооруженность труда определяется по формуле (3): 
Фв = Среднегодовая стоимость ОПФ/Численность рабочих (3) 
Фв 2015=2459835000/636=3867665,1 руб./чел. 
Фв 2016=2519326000/655=3846299,2 руб./чел. 
Увеличение величины фондоотдачи и снижение величины 
фондоемкости говорит об эффективности использования основных 
производственных фондов. Фондовооруженность характеризует 
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обеспеченность персонала средствами труда, показатель уменьшается по 
причине прироста численности рабочих. 
Производительность труда — это мера эффективности труда, которая 
измеряется количеством продукта, произведенного работником за 
определенное время. Произведем расчет показателей и сведем полученные 
результаты в таблицу 5. 
Таблица 5 — Показатели производительности труда за 2015-2016 гг. 
Показатели 2015 г. 2016г. Отклонение 
   абс., отн., 
% 
Объем производства, тонн 116494 132523 16029 13,8 
Среднесписочная численность персонала, 
чел. 
721 735 14 1,9 
Среднесписочная численность рабочих, 
чел. 
636 655 19 3 
Среднегодовая выработка одного 
работающего, т./чел. 
161,6 180,3 18,7 11,6 
Среднегодовая выработка одного 
рабочего, т./чел. 
183,2 202,3 19,1 10,4 
Среднегодовая выработка на одного работающего увеличилась на 18,7 
тонн на человека, среднегодовая выработка на одного рабочего увеличилась 
на 19,1 тонн на человека за счет увеличения объема производства и несмотря 
на увеличение количества работников. 
Фактическая и плановая себестоимость 1 тонны продукции в 2016 году 
предоставлена в таблице 6. 
Таблица 6 — Калькуляция 1 тонны продукции в 2015-2016 гг. 













1 2 3 4 5 6 7 
Основное сырье и 
материалы, 
полуфабрикаты 
      
Металл 1,09369 12 
088,53 




Полуфабрикат 0,00014 17 
144,01 






Продолжение таблицы 6 
1 2 3 4 5 6 7 





2,13 0,00049 4 
319,85 
2,13 
Итого задано 1,000  13455,
9 
1,000  14 
890,77 
Расходы по переделу   2919,7
8 
  3534,03 
Основная и доп. 
заработная плата с 
отчислениями 
  406,23   496,44 
Электроэнергия   512   567,86 
Природный газ   398,4   437,96 
Пар   25,53   25,53 
Сжатый воздух   101,1   117,29 




  101,1   110,07 
Амортизация основных 
средств 
  128,5   128,5 
Ремонт и содержание 
основных фондов 





  324,1   416,14 









  3205,4   4 
748,83 









1.4 Анализ локальных нормативных актов трубопрокатного цеха 
№8 ОАО «ПНТЗ» 
Основным документов, регламентирующим трудовые отношения в 
трубопрокатном цехе №8, как и на всем заводе ОАО «ПНТЗ» является 
Трудовой кодекс (ТК РФ). 
Однако в исследуемом цехе, как и в других цехах в силу своей 
специфики действуют индивидуальные нормативные акты. Нормативные 
акты трубопрокатного цеха №8 включают в себя огромное количество 
различных технологических инструкций и инструкций по охране труда для 
каждой категории работников, представим некоторые из них: 
• инструкция по охране труда при транспортировке грузов на 
передаточных тележках трубопрокатного цеха №8; 
• инструкция по охране труда при работе на моечной машине 
«Керхер»; 
• инструкция по охране труда для контролеров в производстве 
черных металлов; 
• инструкция по охране труда для оператора моченого комплекса; 
• инструкция по охране труда для правильщиков проката труб; 
• инструкция по охране труда для токаря на участке оправки труб; 
• инструкция по охране труда для вальцовщика на участке горячего 
проката труб. 
Так же на заводе действуют единые правила безопасности, инструктаж 
по которым является обязательным при приеме на работу. 
Новый сотрудник проходит два вида техники безопасности, 
непосредственно на месте своей основной деятельности и групповой 
инструктаж по общей безопасности завода. 
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1.5 Общие требования электромонтера грузоподъемных 
механизмов 
К общим требованиям электромонтера грузоподъемных механизмов 
относятся следующие показатели: 
1. К ремонту и обслуживанию электрооборудования грузоподъемных 
кранов допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинское 
освидетельствование, специальное обучение, практическую подготовку, 
имеющие группу по электробезопасности, имеющие соответствующую 
квалификацию согласно тарифно-квалификационному справочнику. 
Периодические медицинские освидетельствования электромонтер по 
ремонту электрооборудования должен проходить 1 раз в 24 месяца. 
2. К самостоятельным работам по обслуживанию и ремонту 
электрооборудования грузоподъемных механизмов допускаются 
электромонтеры, прошедшие инструктаж по технике безопасности и 
усвоившие безопасные приемы работы. 
3. Электромонтер по обслуживанию ремонту электрооборудования 
грузоподъемных механизмов должен иметь не ниже III группы по технике 
безопасности. 
4. В процессе работы, в установленные на предприятии сроки, 
электромонтер должен пройти инструктаж по технике безопасности, 
курсовое обучение по восемнадцатичасовой программе и сдать экзамены на 
знание правил технической эксплуатации электроустановок потребителей и 
правил техники безопасности при эксплуатации электроустановок 
потребителей. 
5. Электромонтер по обслуживанию ремонту электрооборудования 
кранов должен знать сроки испытания защитных средств и приспособлений, 
правила эксплуатации и ухода за ними, и уметь пользоваться. Не разрешается 
использовать защитные средства и приспособления с просроченным 
периодом проверки. 
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6. Электромонтер, пользующиеся в процессе основной работы 
подъемными механизмами, электрическими и пневматическими 
инструментами, заточными и сверлильными станками, а также выполняющие 
работы, связанные с повышенной опасностью и вредностью, должны пройти 
дополнительное обучение, сдать техминимум по устройству и эксплуатации 
данного оборудования, инструмента, инструктаж по правилам безопасного 
выполнения работ, и иметь соответствующе удостоверение. 
7. Электромонтер по обслуживанию и ремонту грузоподъемных 
кранов должен знать и выполнять требования безопасности. 
8. Электромонтер в период работы должны пользоваться средствами 
индивидуальной защиты (спецодежда, спецобувь, рукавицы, очки и др.), 
выдаваемыми администрацией предприятия. 
9. После работы с лаками и их растворителями необходимо вымыть 
руки теплой водой с мылом. 
10. Электромонтер по ремонту и обслуживанию электрооборудования 
грузоподъемных механизмов, нарушающий требования по охране труда, 
привлекается к ответственности в соответствии с должностными 
инструкциями, установленными для каждого работника в соответствии с 
действующим законодательством РФ. 
11. Электромонтер по ремонту и обслуживанию электрооборудования 
грузоподъемных кранов имеет право на отказ без каких-либо 
необоснованных последствий для него от выполнения работ в случае 
возникновения непосредственной опасности для его жизни и здоровья до 
устранения этой опасности. 
К охране труда электромонтера по обслуживанию и ремонту 
грузоподъемных кранов перед началом работы относятся следующие 
требования: 
• рабочая одежда, должна быть приведена в порядок, застегнута 
обшлага рукавов; 
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• рабочая одежда должна быть исправной и заправлена так, чтобы не 
было свисающих концов;  
• должны быть подобраны волосы под плотно облегающий головной 
убор; 
• проверить, достаточно ли освещено рабочее место и подходы к 
нему, свет не должен слепить глаза. Смену электроламп на кране 
производить при снятом напряжении; 
• необходимый для работы ручной инструмент и приспособления, 
средства индивидуальной защиты разложить в удобных и легкодоступных 
местах, чтобы исключалась возможность случайного перемещения или 
падения их во время работы; 
• исправность и наличие штампа проверки диэлектрических 
перчаток; 
• осмотреть и привести в порядок рабочее место, убрать все, что 
может мешать работе; если пол скользкий (облит маслом, краской, водой) 
потребовать, чтобы его вытерли или сделать это самому; 
• при работе пользоваться только исправными, сухими и чистыми 
инструментами и приспособлениями; лезвие отвертки должно быть оттянуто 
и расплющено до такой толщины, чтобы оно входило без зазора в прорезь 
головки винта; 
• гаечные ключи должны соответствовать размерам гаек и головок 
болтов и не должны иметь трещин, выбоин, заусениц. Губки ключей должны 
быть строго параллельными и не закатанными. Раздвижные ключи не 
должны иметь слабину (люфт) в подвижных частях; 
• острогубцы и плоскогубцы, не должны иметь выщербленных, 
сломанных губок, рукояток. Губки острогубцев должны быть острыми, а 
плоскогубцы с исправной насечкой; 
• поддержки, применяемые при ручной клепке, обжимке, чеканке и 
прочих работах, должны быть прочными и безопасными; 
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• съемники должны иметь жесткую конструкцию и не иметь трещин, 
погнутых стержней, сорванной или смятой резьбы и обеспечивать сносность 
упорного (натяжного) устройства с осью снимаемой детали. Захваты 
съемников должны обеспечивать плотное и надежное захватывание детали в 
месте приложения усилия. Слесари обязаны соблюдать требования 
обращения с инструментами, установленные заводскими инструкциями; 
• для переноски инструмента электромонтер должен использовать 
специальную сумку или легкий переносной ящик. Переноска инструмента в 
карманах запрещается; 
• при пользовании грузоподъемными механизмами (тали, тельферы и 
др.) проверить надежность их закрепления. Убедиться в исправности 
грузоподъемных механизмов и их грузозахватных органов; 
• при обнаружении неисправности оборудования, инструмента, 
приспособлений для рабочего места как перед началом работы, так и во 
время работы сообщить мастеру и до устранения неполадок к работе не 
приступать. Пользоваться неисправными инструментами запрещается. 
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2 ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ЭЛЕКТРОННОГО 
ПРАКТИКУМА 
2.1. Общие требования по созданию лабораторного практикума 
Лабораторный практикум является частью теоретической и 
профессиональной подготовки начинающих электромонтеров 
трубопрокатного цеха № 8 ОАО «ПНТЗ». Значение лабораторного 
практикума заключается в: 
• практическом освоении студентами научно-теоретических 
положений изучаемой дисциплины; 
• овладении техникой экспериментирования соответствующей 
отрасли науки; 
• применении полученных знаний для решения учебно-
исследовательских, а затем реальных экспериментальных и практических 
задач. 
Целью выполнения лабораторного практикума является приобретение 
студентами навыков и умений, необходимых для профессиональной 
деятельности выпускника. 
Дидактическими целями лабораторного практикума являются: 
• экспериментальное подтверждение и проверка существующих 
теоретических положений; 
• формирование практических умений и навыков работы с 
измерительными приборами, аппаратами, компьютерной техникой, 
лабораторными установками, технологическим оборудованием, 
составляющих часть профессиональной подготовки; 
• формирование исследовательских умений наблюдать, сравнивать, 
анализировать, устанавливать зависимости, делать выводы, самостоятельно 
вести исследования, оформлять результаты; 
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• повышение познавательной активности и самостоятельности 
работы студентов в ходе выполнения лабораторного практикума путем 
организации поэтапного контроля их работы; 
• усиление практической направленности образовательного процесса; 
• углубление теоретических знаний и освоение приемов, методов и 
способов исследования объектов изучения. 
По своему назначению лабораторные практикумы можно 
классифицировать:  
• практикумы вводные или измерительные, которые проводятся по 
общенаучным и общетехническим дисциплинам. Их цель — 
проиллюстрировать основные закономерности изучаемой науки, ознакомить 
студентов с техникой эксперимента, теорией погрешностей и методами 
обработки экспериментальных данных, с устройством и принципом работы 
измерительных приборов; 
• практикумы, обеспечивающие накопление знаний и практических 
навыков при усвоении общих курсов и подготовку к изучению профильных 
дисциплин и методов научных исследований; 
• практикумы по профильным дисциплинам и дисциплинам 
профилизации, обеспечивающие практическую подготовку студентов, 
формирование навыков профессиональных и научных исследований в 
научной и производственной деятельности. 
По характеру выполняемых студентами заданий лабораторные занятия 
подразделяются на: 
• ознакомительные, предпринимаемые с целью закрепления и 
конкретизации изученного теоретического материала; 
• аналитические, ставящие своей целью получение новой 
информации на основе формализованных методов; 
• творческие, связанные с получением новой информации путем 
самостоятельно выбранных подходов решения задач. 
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Формами организации студентов на лабораторных работах могут быть:  
• фронтальная — все студенты выполняют одновременно одну и ту 
же работу. 
• групповая — одна и та же работа выполняется подгруппами по 2-5 
человек. 
• индивидуальная — каждый студент выполняет индивидуальное 
задание. 
Особого подхода требует технология проектирования и проведения 
лабораторного практикума с использованием web-технологий. 
Компьютерная технологии получения, хранения и преобразования 
информации при развитых интерфейсных системах ввода-вывода позволяет 
обеспечить проведение лабораторных практикумов более эффективным. 
Задача практикума в этом случае не просто научить студента «нажимать 
кнопки» по определенным правилам, но обеспечить формирование 
необходимых профессиональных умений, экономя время и позволяя 
провести опыты, которые трудно или невозможно выполнить стандартными 
приемами. 
Программное и информационное обеспечение лабораторного 
практикума, особенно в части программного интерфейса, должно корректно 
функционировать и обладать интуитивно понятным, дружелюбным 
интерфейсом.  
Средства мультимедиа позволяют представить учебный материал в 
увлекательной, динамичной форме, а инженерные конструкции, устройства, 
элементы — как движущиеся трехмерные объекты, тем самым в полной мере 
раскрывая их конструкцию и принцип действия. 
Современные специализированные программные пакеты 
ориентированы облегчить труд разработчика при работе с большим 
количеством материала в процессе создания электронного мультимедийного 
продукта, а также при дополнении материала в уже готовом продукте. 
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Это позволяет создавать хорошие электронные продукты с точки 
зрения психологии восприятия в условиях компьютерного обучения, а также 
в плане минимизации трудовых, временных, финансовых затрат. 
В то же время, появляется и список требований, предъявляемых к 
таким пособиям. Помимо требований к оформлению текста, появляются 
требования к оформлению мультимедийной информации содержимого. 
Достоверность информации. Это требование является наиболее 
актуальным, поскольку количество информации, содержащейся в Интернете, 
растёт в геометрической прогрессии, но при этом, сколько источников, 
столько и мнений. Весьма сложно становится находить именно достоверную 
информацию о интересующем направлении. Именно поэтому, при 
составлении лабораторного, стоит использовать только достоверные 
источники материала. 
Наглядность представления. Как ни странно, но чем внешне 
привлекательнее электронный продукт, тем больший круг пользователей он 
получает. Много зависит от оформления электронного продукта, будь то фон 
для текстовых блоков или же часть фрагмент с представлением, скажем, 
видеоролика. Первую оценку от читателя, мультимедийный продукт 
получает за внешний вид. 
Удобство использования. Так как лабораторный практикум, как 
правило, состоит из большого количества страниц, то самое главное на этапе 
подготовки правильно произвести структуризацию материала, чтобы 
читатель мог без лишнего труда найти необходимую ему информацию, при 
этом не пролистывая страницы и разделы, которые ему конкретно в данный 
момент не нужны. Для этого необходимо обеспечить максимальное удобство 
навигации по страницам электронного продукта. 
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2.2 Технологии разработки электронного практикума 
Сегодня, в процессе обучения наряду с традиционными печатными 
изданиями широко применяются электронные учебные пособия, которые 
используются как для дистанционного образования, так и для 
самостоятельной работы.  
Электронный практикум при грамотном использовании может стать 
мощным инструментом в изучении большинства дисциплин, особенно, 
связанных с информационными технологиями.  
В зависимости от вида изложения (лекция, семинар, тест, 
самостоятельная работа) сам ход занятия должен быть соответствующим 
образом адаптирован для достижения эффекта от использования такого 
пособия, а само пособие должно поддерживать те режимы обучения, для 
которых его используют.  
При разработке электронного учебного продукта выбор был сделан в 
пользу данных web-технологий, так как данное решение является 
кроссплатформенным даёт возможность изучать лабораторный практикум 
под любой операционной системой. Так же данный лабораторный практикум 
может использоваться не только локально на персональном компьютере, но и 
позволяет размещать его на web-сервере.  
HTML — язык описания (формат) гипертекстовых документов, 
содержащих ссылки на другие документы (файлы), текст, оформленный 
различными шрифтами, статические и динамические графические 
изображения, звук и некоторое функциональное наполнение. 
Данная технология используется в электронном практикуме для 
представления текстов лабораторных работ, и формирования интерфейса 
использую таблицы стилей CSS. CSS (от англ. Cascading Style Sheets — 
каскадные таблицы стилей) — язык описания внешнего вида документа, 
написанного с использованием языка разметки. 
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Преимущественно используется как средство оформления веб-страниц 
в формате HTML и XHTML. CSS использовался для задания цветов, 
шрифтов, расположения и других аспектов представления документа. 
Совместно с HTML и CSS используется также технология JavaScript. Язык 
сценариев JavaScript позволяет разрабатывать несложные приложения для 
Web, которые могут включаться в HTML-документы с помощью 
дескрипторов «SCRIPT» и «SCRIPT». Языки создания сценариев позволяют 
улучшить внешний вид Web-страниц и устанавливать связь с пользователем. 
Данный язык был использован при создании элементов меню лабораторного 
практикума. 
Сейчас системы управления это не только удобная оболочка — 
менеджер для пользователя, но и мощный инструмент для web-разработчика. 
Благодаря таким системам, все реже возникает необходимость в разработке 
web-проектов «с нуля» — подготовленному пользователю или интегратору 
достаточно просто выбрать, установить и настроить существующую систему, 
чтобы быстро и без дополнительных финансовых затрат получить 
приемлемый результат профессионального уровня. 
Существенная CMS система должна позволять, не прибегая к 
дополнительному программированию, выполнять: 
• редактирование содержимого страниц, включая добавление и 
удаление графики; 
• добавление новых страниц; 
• изменение структуры сайта; 
• вывод статистики посещений; 
• настройка регистрационных форм; 





В результате проведённой работы было создан электронный практикум 
c применение следующих технологий: 
HTML (язык разметки гипертекста) — стандартный язык разметки 
гипертекста использовался для верстки html-страниц лабораторного 
практикума. 
CSS (каскадные таблицы стилей) — формальный язык описания 
внешнего вида документа, написанного с использованием языка разметки. 
JavaScript — скриптовый язык программирования, использовался в 
программном продукте интегрированном в электронный практикум для 
увеличения фотографий по клику мышки. 
2.3 Аппаратные и программные средства 
Технология обучения при помощи электронного практикума 
предполагает наличие персонального компьютера, сервера, который имеет 
следующие приведенные характеристики. 
Программное обеспечение: 
1. ОС Microsoft Windows 2008\2008R2\2012. 
2. Internet Explorer 8 и выше или Opera 10 и выше. 
3. Разрешение монитора 1024x768 (рекомендуется 1280x800) с 16-
разрядной видеокартой. 
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3 МЕТОДИЧЕСКИЙ РАЗДЕЛ 
3.1 Педагогический адрес 
Электронный практикум предназначен для электромонтеров 
трубопрокатного цеха № 8 ОАО «ПНТЗ». А также для формирования знаний 
и умений по работе и эксплуатации грузоподъемных механизмов. 
Электронный практикум позиционируется как пособие для 
начинающих технических специалистов, который задает основы знаний по 
работе электромонтером грузоподъемных механизмов. Кроме того, 
электронный практикум позволит развить такие качества как, самообучение, 
самоконтроль, внимание. 
3.2 Особенности электронного практикума как педагогического 
средства обучения 
Педагогические программные средства (ППС) — это целостная 
дидактическая система, основанная на использовании компьютерных 
технологий и средств Интернета и ставящая целью обеспечить обучение по 
индивидуальным и оптимальным учебным программам с управлением 
процесса обучения. ППС является современным высокоэффективным 
средством обучения, разработанным с целью облегчения процесса 
восприятия материала. Это реализуется за счет подачи информации с 
использованием 3D рисунков, видео-аудио фрагментов, анимации и т.д. Само 
средство обучения легко меняется, его просто дополнять, легко 
распространять.  
Использование ППС способствует повышению интереса к учебному 
материалу как способа получения информации, поднимает учебный процесс 
на уровень достижений современной науки, позволяет улучшить наглядность 
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учебного материала. Сочетание ППС и традиционных методов преподавания 
предмета дают желаемый результат: высокий уровень усвоения 
фундаментальных вопросов и осознание их практического применения. 
Основой учебно-методического обеспечения при изучении 
компьютерных технологий является мультимедийный учебник, основанный 
на использовании гипертекста, видео- и аудиоприложений, анимации, 
большого количества иллюстративного материала, что позволяет повысить 
эффективность учебного процесса. 
Под электронным учебным пособием будем понимать учебный 
электронный практикум по образовательной дисциплине, полностью 
соответствующее требованиям и основным дидактическим единицам 
государственного образовательного стандарта специальности.  
Специфика электронных изданий позволяет широко использовать сеть 
Интернет и делать прямые ссылки на размещенные во всемирной сети 
ресурсы, расширяя тем самым доступ обучаемых к информации и формируя 
основания поисковой учебной деятельности. 
К главным особенностям электронного практикума можно причислить: 
• возможность построения простого и удобного механизма навигации 
в пределах ЭП;  
• развитый поисковый механизм в пределах электронного практикума, 
в частности, при использовании гипертекстового формата издания;  
• возможность встроенного автоматизированного контроля уровня 
знаний студента;  
• возможность специального варианта структурирования материала;  
• возможность адаптации изучаемого материала практикума к уровню 
знаний обучаемого, следствием чего является резкий рост уровня мотивации 
обучаемого;  
• возможность адаптации и оптимизации пользовательского 
интерфейса под индивидуальные запросы обучаемого.  
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Преимущество электронных практикумов заключаются в том, что весь 
материал, необходимый для изучения дисциплины собран в одном месте и 
обучающимся не приходится тратить время на поиск материалов по другим 
источникам. Кроме того, можно провести проверку усвоенного материала, 
если электронный практикум содержит тестовые задания для проверки 
знаний. 
3.3 Технологии разработки электронного практикума 
Для создания электронного практикума выбрана программа-
конструктор wix.com. 
WIX.com — сервис для создания бесплатных сайтов на Flash. Теперь 
создать сайт-портфолио фотографа или музыкальной группы стало совсем 
просто. Удобный и интуитивно понятный интерфейс, в котором «что 
видишь, то и получаешь», то есть как вы расположите объекты, в точности 
так они и будут отражены на сайте. 
Ru.wix.com —  это условно-бесплатная онлайн платформа, которая 
позволяет создать веб-сайты и их мобильные версии. Wix предоставляет 
готовые профессиональные шаблоны дизайна и HTML5-редактор, 
работающий по принципу Drag-and-Drop. Шаблоны настраиваются: 
добавляются новые функции и медиа, меняются стиль, цвета, тексты, 
фоновые изображения, кнопки и др. Существует коллекция бесплатных 
изображений, форм и иконок. 
Wix работает по бизнес-модели freemium, предлагая возможность 
создать сайт бесплатно и развивать его, увеличивая функционал. Например, 
тарифы Premium позволяют подключить к сайту собственный домен, убрать 
баннеры Wix, добавить онлайн-магазин, получить дополнительное место для 
хранения данных, купоны на рекламу и др. 
Внутри редактора также интегрирован App Marker, в котором 
представлены приложения, созданные разными компаниями с 
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использованием автоматизированной технологии веб-разработки Wix. App 
Market предлагает бесплатные и платные приложения и позволяет 
интегрировать на сайт такие функции, как галереи фотографий, блоги, плей-
листы, онлайн-сообщества, рассылки электронных писем и файловые 
менеджеры. В App Market можно найти готовые решения от Google, 
Instagram, LiveChat, Shopify и других компаний. 
В последнее время стали популярны системы управления контентом 
(CMS — от англ. «Content Management System»). С помощью подобных 
систем опытный пользователь может при необходимости легко создать 
базовый web-проект, а web-интегратор получает возможность развернуть 
масштабный проект в не большие сроки (модульность таких систем 
расширяет их функционал). 
Во времена, когда системы управления контентом почти не 
применялись — разработка очередного web-проекта была связанна с 
созданием кода разметки каждой страницы, или с тяжелым 
программированием и объединять графическое оформление каждую 
страницу. Процесс занимал очень много времени, а результат тяжело 
усовершенствовался и выполнял ограниченное количество функций. 
Современные системы управления контентом снимают необходимость 
постоянного программирования. Достаточно выбрать готовый модуль 
миллионов ранее созданных и протестированных. Объединение в систему не 
займет много времени, так как все дополнения делаются по единому 
стандарту. 
Для оценки достоинства систем управления контентом необходимо 
заглянуть в прошлое и посмотреть, каким образом и с помощь каких 
инструментальных средств создавались web-ресурсы до появления подобных 
систем, и как они создаются на сегодняшний день. 
Начало развития web-среды можно обозначить середину 90-ых годов. 
Этот период характеризовался относительно не высоким уровнем развития 
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web-технологий, а большинство динамических web-проектов могли 
создаваться только программистами. 
Обычный пользователь, который хотел создать свой проект, мог 
рассчитывать только на статичный базовый проект масштаба сайта и не 
более того. Такой сайт обычно представляет собой набор не подвижных html 
страниц, подготовленных в html редакторах, которые начали появляться в 
середине 1995 года. После набора, страницы объединялись ссылками и 
размещались на сервере. Проверка работоспособности сайта и работа по 
обновлению информации перекладывается на создателя сайта. Например, 
если требовалось изменить ссылку на странице, то автору нужно было найти 
эту страницу среди остальных, потом внести изменения и снова загрузить ее 
на сервер. Но, если требовалось не просто изменить существующую 
страницу, а добавить новую, то приходилось так же решать вопросы, 
связанные с физическим и логическим внедрением страницы во весь проект. 
Если объем страниц возрастал, то «справляться» с ними становилось еще 
сложнее. Расширять и изменять динамические проекты было еще более 
проблематично. 
Для начала работы с сервисом достаточно просто зарегистрироваться. 
Через несколько часов вы получите готовый работающий сайт, который тут 
же можно открыть для поисковых систем. 
Конструктор Wix рассчитан на людей с минимальными знаниями 
в области веб-дизайна, однако инструкции в учебном центре Wix настолько 
подробны и продуманы, что даже человек, впервые узнавший о возможности 
самостоятельно создать сайт, поймет, что и зачем ему нужно делать. 
К примеру, попутно с указаниями по настройке страниц сайта здесь 
объясняются такие понятия, как: SEO (поисковая оптимизация), ключевые 
слова и мета-теги, а также даются советы по использованию Google Analytics 
и по интеграции с десятком различных социальных сетей. 
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Первый шаг — создание домена. При выборе бесплатного аккаунта 
структура вашего адреса будет выглядеть следующим образом: имя 
пользователя.Wix.com/название документа 
После регистрации домена можно приступать непосредственно к 
работе над сайтом. На Wix представлены сотни шаблонов, разбитых по 
категориям. Так что при наличии огромного выбора вам не придется тратить 
часы на просмотр всех вариантов, если вы знаете, что примерно хотите 
получить в результате. Просто выберите понравившийся вам шаблон 
подходящей тематики и начните редактировать его. 
 
Рисунок 2 — Выбор шаблона 
Прежде всего, необходимо определиться со структурой сайта. Как 
только решите, какие страницы вам понадобятся, начните вводить их 
названия во вкладке «Страницы». В то же время будет видоизменяться меню 
вашего сайта. 
3.4 Интерфейс электронного практикума 
Интерфейс электронного практикума разрабатывался с учетом 
требований, влияющих на восприятие человеком информации. 
В центре располагается основной блок, в котором расположен контекст 
электронного учебника, занимающий основную часть экрана. Рабочая 
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область электронного практикума составляет 1100 пикселей. Так как ширина 
имеет фиксированную величину для всех браузеров, возникает меньше 
проблем с картинками, формами, видео и другим контекстом, имеющим 
фиксированную ширину. Даже если электронный учебник будет 
использоваться на минимальном разрешении 800*600 рх, контекст будет все 
равно достаточно широким, чтобы быть читабельным. 
Электронный практикум состоит из логически связанных страниц, 
упорядоченных по смыслу. 
При запуске электронного практикума вы попадаете на первую 
страницу. Она представляет собой страницу приветствия.  
На первой странице представлено название электронного практикума. 
Главная страница (рисунок 3). 
 
Рисунок 3 — Главная страница 
В верхней части экрана располагается меню (рисунок 4), которое 
содержит теоретическую и практическую часть. 
Навигация осуществляется по разделам практикума: 
1. Главная. 
2. Инструкции для электромонтеров. 
3. Теоретический блок. 
4. Практический блок. 




Рисунок 4 — Меню 
Навигация. Навигация осуществляется через меню навигации, которое 
расположено в верхней части экрана. При наведении курсора на раздел 
открываются темы данного раздела (рисунок 5). 
 
Рисунок 5 — Темы теоретического блока 
После нажатия на тему происходит открытие выбранной вами темы 
(рисунок 6). 
 
Рисунок 6 — Открытие выбранной темы 
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3.5 Структура электронного практикума 
В состав электронного практикума входят следующие элементы: 
1. Главная. 
2. Инструкции для электромонтеров. 
3. Теоретический блок. 
4. Практический блок. 
5. Итоговый тест. 
6. Медиаматериалы. 
Теоретическая часть содержит 3 раздела «Методические указания для 
обучающегося», «Инструкции для электромонтеров», «Теоретический блок». 
В этих разделах описаны основные правила и принципы работы 
электромонтера по ремонту грузоподъемных механизмов. Пример 
«Теоретического блока», тема «Классификация грузоподъемных кранов» 
(рисунок 7). 
 
Рисунок 7 — Тема «Классификация грузоподъемных кранов» 
Контроль знаний включает в себя прохождение теста и выполнение 
лабораторных работ. 
Для прохождения итогового теста необходимо скачать программу 
«MyTestX», после чего скачать тест (рисунок 8). 
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Рисунок 8 — Итоговый тест 
Для получения большей информации, а также скачивания материала 
доступны инструкции для электромонтера по обслуживанию 
грузоподъемных механизмов в формате «docx» и «pdf» (рисунок 9). 
 
Рисунок 9 — Файлы для скачивания 
В разделе «Медиаматериалы» представлено обучающее видео на тему 
«Техника безопасности и охрана труда при работе грузоподъемными 
кранами», а также обзорное видео грузоподъемных кранов (рисунок 10). 
Методические указания для обучающегося показаны на (рисунке 11).  
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Рисунок 10 — Медиматериалы 
 
 
Рисунок 11 — Методические указания 
3.6 Методические указания для обучающегося 
Подготовка к работе. Для использования данного практикума 
обучаемому необходимо подключение к сети интернет, открыть любой 
интернет браузер и зайти на http://skirillka.wixsite.com/eup-elektromontera 
Технология обучения. Использование электронного практикума в 
учебном процессе предполагает следующую технологию обучения: 
1. Ознакомиться с теорией. 
2. Выполнить лабораторные работы. 
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3. Пройти итоговый тест. 
Инструкции по запуску и работе электронного практикума. Для 
установки и запуска электронного практикума необходимо выполнить 
следующее: 
1. Подключиться к сети интернет. 
2. Открыть интернет браузер.  




В выпускной квалификационной работе были рассмотрены 
современные общие требования электромонтера грузоподъемных 
механизмов, а также нормативные акты трубопрокатного цеха №8 ОАО 
«ПНТЗ», произведен их анализ и сравнение на российском рынке.  
Также были проанализированы средства разработки электронного 
практикума, области применения, выбрали средства подходящее его 
реализации в жизнь.  
Сегодня, в процессе обучения наряду с традиционными печатными 
изданиями широко применяются электронные учебные пособия, которые 
используются как для дистанционного образования, так и для 
самостоятельной работы. Преимущества электронного практикума: 
• можно разместить в интернете, что позволит большему количеству 
желающих пройти обучение; 
• представлен в различных формах, таких как текст, изображения, 
таблицы, схемы, что обеспечивает наглядность представления; 
• обладает понятной навигацией, поэтому в нем легко 
ориентироваться. 
Электронный практикум при грамотном использовании может стать 
мощным инструментом в изучении нового материала или повторении 
старого. Разработанное электронный практикум удовлетворяет требованиям, 
поставленным на этапе постановке задачи. 
В качестве дальнейшего совершенствования представляется 
возможным доработка интерфейса и учебного материала практикума, с 
целью дальнейшего повышения его информативности, привлекательности и 
удобства.  
Таким образом, задачи выпускной квалификационной работы 
полностью выполнены, цель достигнута. 
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студента 4 курса, группы Пу-413 СКТэ Максимова Александра Сергеевича 
1. Тема Электронный практикум электромонтер по обслуживанию грузоподъем-
ных механизмов утверждена распоряжением по институту. 
2. Руководитель Ломовцева Наталья Викторовна, доцент кафедры ИС, кандидат 
педагогических наук, доцент  
3. Место преддипломной практики ОАО ПНТЗ цех №8. 
4. Исходные данные к ВКР 
Архитектура информационных систем[Текст]: учебник / Б. Я. Советов, Водяхо А. И., Ду-
бенецкий В. А., и др. – Москва: «Академия», 2015. – 288 с. 
Понятие информационной системы [Электронный ресурс]. - Режим доступа: 
https://ru.wikipedia.org/wiki/Информационная_система (дата обращения: 4.01.2017). 
5. Содержание текстовой части ВКР 
• проанализировать литературу и интернет-источники и изучить понятие информацион-
ных систем, архитектуру информационных систем и их классификацию; 
• разработать структуру, выбрать средство реализации электронного учебного пособия»; 
• наполнить содержанием электронное учебное пособие. 
6. Перечень демонстрационных материалов  
Презентация выполненная в Microsoft Power Point.  
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7. Календарный план выполнения выпускной квалификационной работы 
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сдача зачета по преддипломной практике 
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учебное пособие 
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3 Оформление текстовой части ВКР 25.12.2016 5%  
4 Выполнение демонстрационных материа-
лов к ВКР 
01.01.2017 5%  
5 Нормоконтроль  5%  
6 Подготовка доклада к защите в ГЭК  5%  
8. Консультанты по разделам выпускной квалификационной работы 
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